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..ne ttne bande de matifere plastique pour 
l,a pr^sente invention concerne «ne 

eoballages. ^ '^rtes de bandes de matifere plastique 

on connalt d.j. pl-ieuxs sortes ^ ^.^pos. . 

.estin.es . cet usage. ^^^^^-^^Z"::: ^.^.^^ en aug^entant ainsi la 
S ..ti.e. de- lependant li.it. car, co^e on le 

resistance I. U tiaotlon. Cet ctr E .„ „tt6res theraoplas- 

...t. » .e Peut asir s.r ^'^7^ t /-"" 

t.,..s a„ to„te I. aectlo. la' Wlo. 

^a le eat =.poe« de »ln. " "'^ » ,,,, ,„ i.a pt.d«lt. 

■0 aea chat-., a. dltectto. 4. centra « ™rr.le« avoir. 

n„» .e pr.aa.te.t ,.a t.et. - --^^^ -Jil llstaac. . U.tr.ct.o. 
Le but de 1 'invention est d accroi ^^^.i^aee 
...dea :-e..e.U.e. eeta^ent a. d- r:.Ta\a.da 

,.a, „e "'---rdrrr, ..er.0,^ re.Uea d. 
L5 d'emballage se compose 4 au moins ae 

pr.£.rence I'une ^ I'autre ,,^^^,,tion se compose de deux parties 

,a bande ^'-^^^^^^r^^'^^^^tansversale faible par rapport . la 
..perpos.es a.ant ;;-;rrirvrntase que X'on provoque. lors de 

s.r.ace de contact. On ^^^^^J^/^^;^ ,a fabrication. I'.tirage 

20 r^tirage de la bande de mati&re P^-^^^ ^ ^acromol.culcs que lors 

e. la liaison en cl^aines d'nn nombre P^^J^j/^^^^^,^ ,,,,..ante. 
de I'.tirage d'une bande ayant une secti ■ faible. sont ensuite 

- parties, a.ant -^----^-^r l^U^^^ — ^n pent relier 
appliqufies rune sur 1 autre pou _ ^ ^^^^ ^avantage 

.3 xes deu. parties par ----/"j; ^1 un ll-elt r.sistant entre les 
^.e la coucbe de collage ou de soudage f ^^^^^^^ ^^^^^^^^ 

parties de la bande ou ^iJ.Ient pent encore .tre accentu.e 

rement. Cette diminution du '^^^r ^ _,,^entaire les macromol.cules 
^ ebau«ant ------ ;;/:,::rpoint de ^sion. ce qui am.liore .ga- 

30 ext^rieures des autres J^^^ J ...3 transversal. 

lement le rcnforcement de '■^'^ . ri.vention. on realise la 

Selon une autre caracterxstique ^^^^ ^^^^^^ 

d.»..XX.Sa . P-"/;» ;ta':r\ „r Una t.Ua c„..o»et.n 
de pr.f.rence. les deuK moxti.s fabrication continue. Les deux 

3 > ccnvicat ...t.„XUr».»t J - ^ ^ .„ta 
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Selon une autre caract^ristique de 1 'invention, la bande d'embal- 
lage se compose de deux bandes superpos^es. La sect?.on transversale de cha- 
cune d'elles peut &tre, par example, en forme de zigzag, auquel cas les 
bandes sont appliqufies en s'adaptant I'^ne dans a 'autre. Une telle forme de 
5 realisation de la bande d'emballage a, en outre, I'avantage de presenter 
une forte resistance au glissement sur la matifere embaB^e et d' avoir une 
certaine ^lasticite dans le sens de I'^paisseur puisque les parties ondul^es 
peuvent se deformer individuellement, de sorte qu'une percde de la bande 
d'emballage est tres peu probable. Une telle bande est egalement peu suscep- 

10 tible de se d^chirer par suite d'une entaille, qui est tres dangereuse dans 
les bandes d'emballage classiqu^ car une telle entaille n ' endommgerait 
que les pointes sup^rieures de la bande en zigzag, de sorte que les forces 
de d^chirement n*agiraient que sur une fraction de la section to tale en 
cas de sollicitation k la traction. 

15 - La bande d'emballage peut figalement presenter des espaces vides 

pr6vus h I'int^rieur de la bande et dans le sens axial, Ces espaces vides 
peuvent avoir, par exeinple, une section transversale ronde ou rectangulaire 
et allongfie. Cette solution offre Egalement I'avantage d'une diminution 
de la section transversale et de la formation de faces h I'int^rieur de la 

20 bande d'emballage, ce qui augmente le nombre des macromolfecules expos6es 
h I'^tirage, 

L* invention concerne Egalement un proc^dd pour la fabrication 
d'une bande d'emballage k partir d'un tube de matilire plastique. Ce proc^dS 
est principalement caractdris^ par les operations suivantes : 
25 - on produit par extrusion une ^bauche de bande sous forme d*un 

tube que I'on soumet k'un calibrage, un refroidissement, un r^chauffage, 
un dtirage preliminaire, un refroidissement, un nouveau chauffage et un 
etirage principal,puis on porte la surface int§rieure de I'^bauche jusqu'au 
point de fusion au moyen d'un mandrin chauff^ ; 
30 - on transforme le tube en une bande plane au moyen de cylindra;:} ; 

- on soumet ensuite la bande a un nouveau cbauffage, un etirage 
supplement aire, une stabilisation ^ chaud et un refroidissement, puis on 
provoque la ritlculation et la solidification par des rayons k forte energle. 

Ce processus de fabrication peut se dfirouler enti&rement de facon 
35 continue, ce qui permet des productlvites eiev^es et des prix de revient 
relativement bas. II est egalement possible, par example, de coller les 
deux patties de la bande I'une contre I'autre. Pour le traitement aux rayons, 
on utilise de preference des rayons a, p ou y et 1' irradiation peut atre 
effectuee avant ou apr^s I'etirage suppiementaire. 
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Selon une autre caract^ristique de 1' inventions on pro dixit tout 
d'abor'd uhe bande relativement large que l*on plie en deux le long de son 
axe longitudinal. Les deux moities sont ensuite appliquees l*une sur I'autre 
et relives ensemble. Vn tel proc^d^ de fabrication n^cessite seulement des 
5 ^quipemerits particulierement simples. 

Les cylindres employes pour I'aplatissement du tube peuvent 6ga- 
lement servix pour le profilage dans le sens de la longueur de la bande 
d'embailage. On peut ^galement porter les surfaces de la bande a une temp§- 
lature proche du point de fusion en chauffant les cylindres servant h, I'a- 

10 plati^sement du tube^ afin d'am^lioxer ainsi la liaison transversale des 
macrbmolScules ^tlr^es. 

D'autres car act iris tiques et avantages 1 ^invention ressortiront 
plus clairement de la description qui va suivre, donnSe uniquement k titre 
d' example non limitatif , ainsi que des dessin annexes dans lesquels : 

15 les figures 1 a 5 sont des coupes transversales de diff^rentes 

formes dW realisation de la bande d'embailage selon 1' invention ; 

* - la figure 6 est une representation schdmatique d'une instal- 

lation pour la mise en oeuvre du proc^de de fabrication des bandes d'embai- 
lage selon 1' invention. 

20 ' La figure 1 reprdsente une bande d^emballage 1 fabriqu^e ^ partir 

d'un tube de matifere plastique dont les deux moities aplaties sont appliquees 
1' line centre 1 'autre et soud^es suivant la ligne 5. La reference 2 d^signe 
des gorges formees dans les faces supdrieure. et inf§rieure de la bande, 
dans le sens de la longueur de celle-ci* 

25 ~ La figure 2 represente une bande d'embailage la qui est ggalement 

fabriqu^e h partir d'un tube de matiSre plastique dont les deux moities 
aplaties sent, Ih encore, soudies suivant line ligne 5. Les surfaces supS- 
rieure et inferieure de la bande prfisentent des pointes 3 delimitant des 
gorges longitudinales 2, de sorte que la section transversale de la bande 

30 est en forme de zigzag. 

La bande d'embailage lb , representee a la figure 3, se compose 
de deux bandes superposees lb' et-lb" ayant cbacune une section transversale 
en forme de zigzag. Les deux bandes s'adaptent l^une dans IVautre et sont 
soudSes le long de la ligne de liaison. 

35 La bande d'embailage l£,representee ^ la figure 4, comporte des 

espaces vides circulaires 4 pr^vus dans le sens de la longueur de la bande. 
2 et ' 3 design ent de nouveau des gorges arrondies et des pointes sur les 
faces exterieures de la bande. La figure 5 represente une bande d'embailage 
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analogue, dans laquelle les espaces vides 4 ont une section transversale 
rectangulaire de forme allong^e. La figure 6 illustre la fabrication des 
bandes d'emballage representees h la figure 1. La tete 10 d'une extrudeuse 
forme une fibauche de bande 1 ' sous forme d'un tube que I'on fait tout 
5 d'abord passer h travers un dispositif de calibrage et de refroidissement 11. 
13 d^igne le raccor dement h une source de production de vide du dispositif 
de calibrage fonctionnant par depression. 12£ et 12b^ d^signeint des conduit es 
d'arriv^e et de sortie pour I'eau de refroidissement. On passe ensuite 
l*€bauche 1' h travers un dispositif de r^chauffage 14^ dont le fluide 

10 de rdchauffage a une temperature comprise 20 et 30°C. La rfif&ence 16 
ddsigne des joints entre ce dispositif de r&hauffage et I'dbauche. 
L'^bauche 1*^ est gonfl^e, pendant les deux operations qui viennent d'etre 
d^crites, par de I'alr coxaprime que I'on fait p6n€trer dans le tube depuis 
une arriv^e 8 et ^ travers la tfete de 1 'extrudeuse. L 'installation comporte 

15 egalement, partir de cette extrudeuse, un .mandrin de support qui se 

trouve a I'intSrieur de l'6bauche en forme de tube. Ce mandrin a un faible 
diam&tre dans la zone procbe de I'extrudeuse et il s'^largit apr^s le/' 
dispositif de rfichauffage 14£, de sorte que sa paroi ext^rieure s 'applique 
contre la paroi int^rieure de I'^bauche. Un dispositif d'^tirage 17£ agit 

20 dans cette zone sur la paroi extdrieure de 1 ' dbauche en vue de son etirage 
, pr Salable. L'6bauche passe ensuite dans un autre dispositif de rSchauffage 

i4b^ et p^nfetre apr&s cela dans un dispositif de chauffage k haute frequence 20. 
Des cylindres 21a., 21b saisissent le tube k la sortie de ce dernier dispo- 
sitif et 1 'aplatissent en forme d'une bande. Le diamfetr'e de I'^bauche se 

25 r6tr6cit entrp le dispositif de chauffage 20 et le cylindre 21, jusqu'a 

ce que sa paroi int^rieure glisae sur la partie extreme 18_c du mandrin de 
support int4rieur ayant un plus faible dlamfetre dans cette zone. La partie 
18£ du mandrin est iscfl& thermiquement et dans le sens axial au point 19 
qui est situ€ k une faible distance derri^re le dispositif de chauffage 20* 

30 Le diam&tre de la partie'lS^ du mandrin int6rieur diminue progress ivem en t 
a son extremit^^ o^ cette partie 18£ se raccorde k une partie de transition 
18d qui se trouve Si une faible distance devant les cylindres 21. La partie 
18d^ du mandrin est Isolde par rapport au reste du mandrin et peut &tre 
chauff^e de I'int^rieur. 

35 A la sortie des cylindres 21, on fait passer I'^bauche en forme 

de bande entre des cylindres de prof i lags 22a, 22b qui impriment le profil 
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ddslrfi aux faces exterieures de la bande. La bande 1 traverse ensuite tin 
dlspositif de chauffage a haute frequence 23 & la sortie duquel elle est 
soumise a un itirage supplement aire par un dispositif d'fitirage 17b. On 
chauffe la bande 1 une nouvelle fois dans un dispositif 14c, puis on la 
1 fait passer k travers une chambre *Lrradiation 25 & forte gnergie qui 

comporte un support de rayonnement 26, par exemple de rayons y . On fait 
passer la bande ensuite par un bain de refroidissement 14b et un dispo- 
sitif d'entratnement 17c qui I'amfene & un dispositif d ' enrou lament 27 
qui I'enroule. 



ISDOCID; <FH 20a5179A1_l_> 



6 



2025179 



REVENDICATIONS 



1 - Bande d'etnballage etiree en matter e plastique, caracterisee 
ea ce qu'elle se comjpbse d'au tnoins deux couches superposees qui sont, 

de preferences reliees I'une a 1 'autre. * 

2 - Bande d^emballage selon la revendication 1, caracterisee 
en ce que les deux couches supertiosees sont formees par un tube aplati. 

3 - Bande d'emballage selon la revendication 1, caracterisee 
en ce que les couches superposees sont formees par des bandes paraHeles. 

4 - Bande d'emballage selon la revendication 3, caracterisee 
en ce que les bandes ont une section transversa le en forme de zigzag 
dont les parties creuses sont, de preference, arrondies. 

5 - Bande d'emballage selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce que les couches superposees sont soudees 
I'une a 1* autre. 

6 - Bande d'emballage selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce que les faces exterieures portent des 
gorges et des nervures longitudinales. 

7 - Bande d'emballage en matifere plastique* caracterisee en ce 
qu'elle presente des espaces creux prevus ^ I'interieur et dans le sens 
axial. 

8 - Pro cede pour la fabrication d'une bande d'emballage selon 
la revendication 1, caracterise en ce que I'on plie une bande plane le 
long de son axe longitudinal, que I'on applique les deux moities de la 
bande I'une sur I'autr^ et qu'on les relie par soudage. 

9 - Procede pour la fabrication d'une bande d'emballage selon 
la revendication 2, caracterise en ce qu'il comprend les operations 
suivarites : 

- on produit par extrusion une ebauche de bande sous forme d'un 
tube que I'on soumet a un calibrage, un refroidissement, un rechauffage, 
un etirage preliminaire, un refroidissement, un nouveau chauffage et un 
etirage principal^piison porta la surface interieure de 1 'ebauche jusqu'au 
point de fusion au moyen d'un mandrin chauffe ; 

* on transforme le tube en une bande plane au moyen de cylindres 

- on soumet ensuite la bande a un nouveau chauffagg, un etirage 
suppiementaire, une stabilisation h chaud et un refroidissement, puis on 
provoque la reticulation et la solidification par des rayons a forte energi 
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10 - Procede selon la revendication 9, caracterise en ce que les 
cyllndres servant a 1 ' aplatissement du tube produisent egalement un profi- 
lage des- ^aces exterieures de la bande. 

: ; . II - Procede selon I'une quelconque des revendi cations 9 et 10, 
5 caracterise en ce que I'on chauffe les cyllndres servant k 1 'aplatlssement, 
de -^o'rta que les faces exterieures de la bande soient egalement portees 
une temperature proche du point de fusion, afin de realiser une liaison 
tranBvers:ale entre les macromolecules dtirees se trouvant sur les faces 
exterieures. 



69 41404 



PLl 1/2 



^025179 




JSDOCID: <FR 2025179A1 J_> 



I 

PL. IT/2 

69 41404 2025179 




NSDOCID: <FR 2025 179A 1,L> 



